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Derwent Abstract 

(DE19534704A) To produce a compound web material, of a fibre web bonded to a 
thermoplastic film, the fibre web is initially heated to a bonding temp, and fed to a roller 
rotating at the same speed as the fibre web movement, and which is at least as wide as the 
web. The plastics film is applied by a wide-slit jet, at the roller, which delivers molten 
plastics at a tangent to the fibre web on the roller. The molten plastics on the fibre web is 
given an electrostatic charge by at least one electron sputtering electrode directed across 
the direction of travel. The compound web material is then cooled at and/or after it leaves 
the roller. 

Use - The technique is for film coating a web such as of paper, cardboard, knitted or 
woven fabrics, etc.. 

Advantage - The method gives a durable and consistent bonding between the plastics film 
and the carrier web. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@Verfahren zur Herstellung einer Verbundbahn aus einer Faserbahn und einer einseitigen Beschichtung aus 
einer Kunststoff-Folia 

(§) Verfahren zur Herstellung einer Verbundbahn aus einer 
Faserbahn aus Kunststoff-Filamenten und/oder Kunststoff- 
Fasern aus thermoplastischem Kunststoff und einer einseiti- 
gen Beschichtung bus Kunststoff -Folio aus thermoplasti- 
schem Kunststoff. Die Faserbahn wird auf eine Verbundtem- 
peratur erwSrmt, die beachtlich niedriger liegt als die 
Schmelztemperatur. Die auf Verbundtemperatur erwarmte 
Faserbahn wird dem Auflaufbereich einer Verbundwalze 
zugefGhrt, die entsprechend der Durchiaufgeschwindlgkeit 
rotiert und zumindest die Breite der Faserbahn aufweist. Die 
Kunststoff- Folia wird mit Hitfe einer Breitschiitzduse aus 
einer Schmelze des therrnoplastischen Kunststoffes erzeugt, 
m die lm plastischen Zustand mit der auf der Verbundwalze 
" eufliegenden Faserbahn in Beruhrungstcontakt gebracht 
wird. In dem Bereich, in dem die im plastischen Zustand 
befindliche Kunststoff-Folie mit der Faserbahn in Beruh- 
rungskontakt kommt, wird die Kunststoff-Folie mit Hilfe von 
zumindest einer Elektronen-Spruhelaktrode, die sich quer 
zur Durchlaufrichtung erstreckt elektrostatisch aufgetaden. 
Die dadurch gabiidete Verbundbahn wird auf der Verbund- 
walze und/oder danach abgekuhlt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft cin Verfahren zur Herstellung 
einer Verbundbahn aus einer Faserbahn und einer ein- 
seitigen Beschichtung aus Kunststoff-Folie aus thermo- 5 
plastischem Kunststoff im Durchlauf. Die Faserbahn 
kann ein- oder mehrschichtig aufgebaut sein. Der Aus- 
druck Faserbahn bezeichnet eine endlose Bahn, die aus 
einem Fasern aufweisenden Werkstoff besteht dessen 
Fasern in die Oberflache eingebunden oder vorstehend 10 
erkennbar sind Die Erkennung kann per Augeninspek- 
tion oder mikroskopisch erfolgea Faserbahnen sind 
z. B. Bahnen aus Papier, Karton, Pappe, Gewirke, Ge- 
webe a dgL 

Verbundbahnen des eingangs beschriebenen Aufbau- 15 
es sind in verschiedenen Ausfuhrungsformen bekannt 
Zu ihrer Herstellung werden die Faserbahn und die 
Kunststoff-Folie als Bahn unter Anwendung von me- 
chanischem Druck und Warme vereinigt entweder 
stoffschlussig oder auch unter Zwischenschaltung eines 20 
Kiebers. Zur Vereinigung wird z. B. mit entsprechenden 
Kalandern gearbeitet die eine sogenannte Presseur- 
Einheit bilden. Das ist aufwendig und in bezug auf den 
Verbund verbesserungsfahig. 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrun- 25 
de, ein Verfahren zur Herstellung einer Verbundbahn 
aus einer Faserbahn und einer einseitigen Beschichtung 
aus Kunststoff-Folie aus thermoplastischem Kunststoff 
anzugeben, bei dem ein wesentlich verbesserter Ver- 
bund erreicht wird. 30 

Zur Losung dieses technischen Problems ist Gegen- 
stand der Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer 
Verbundbahn aus einer Faserbahn und einer einseitigen 
Beschichtung aus Kunststoff-Folie aus thermoplasti- 
schem Kunststoff im Durchlauf mit den Verfahrens- 35 
schritten : 

1.1) die Faserbahn wird auf eine Verbundtempera- 
tur erwarmt, 

1.2) die auf Verbund temperatur erwarmte Faser- 40 
bahn wird dem Auflaufbereich einer Verbundwalze 
zugefuhrt die entsprechend der Durchlaufge- 
schwindigkeit rotiert und zumindest die Breite der 
Faserbahn aufweist, 

13) die Kunststoff-Folie wird mit Hilfe einer Breit- 45 
schlitzduse aus einer Schmelze des thermoplasti- 
schen Kunststoffes erzeugt wobei der Schlitzmund 
der Breitschlitzduse im Auflaufbereich der Ver- 
bundwalze angeordnet ist und wobei die Kunst- 
stoff-Folie im jungfraulichen, plastischen Zustand 50 
im wesentlichen tangential mit der auf der Ver- 
bundwalze aufliegenden Faserbahn in Beruhrungs- 
kontakt gebracht wird, 

1.4) in dem Bereich, in dem die im plastischen Zu- 
stand befindliche Kunststoff-Folie mit der Faser- 55 
bahn in Beriihrungskontakt kommt wird die 
Kunststoff-Folie mit Hilfe von zumindest einer 
Elektronen-Spruhelektrode, die sich quer zur 
Durchlaufrichtung erstreckt elektrostatisch aufge- 
laden, 60 

wobei die dadurch gebildete Verbundbahn mit elektro- 
statischem Verbund auf der Verbundwalze und/oder 
danach abgekuhit wird. — Im Rahmen der Erfindung 
wird von einer Kunststoff-Folienbahn gesprochen, weil 65 
diese sich letztenendes ausbildet obgleich der thermo- 
plastifizierte Kunststoff beim Austreten aus der Breit- 
schlitzdOse noch nicht zur Folie im klassischen Sinne 
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erstarrt ist Es tritt aus der Breitschlitzduse eher eine 
bahnformige Schmelzefahne aus, die sich auf der Faser- 
bahn ablegt ErfindungsgemaB wird mechanischer 
Druck zum Zwecke der Vereinigung der Faserbahn und 
der Kunststoff-Folie nicht mehr angewendet Oberra- 
schenderweise gelingt es, den Verbund mit Hilfe der 
elektrostatischen Krafte herbeizufuhren, die dadurch 
entstehen, daB in dem Bereich, in dem die im plastischen 
Zustand befindliche Kunststoff-Folie mit der Faserbahn 
in Beriihrungskontakt kommt die Kunststoff-Folie mit 
Hilfe von zumindest einer Elektronen-Spruhelektrode, 
die sich quer zur Durchlaufrichtung erstreckt elektrisch 
aufgeladen wird. Die elektrostauschen Krafte sind sehr 
erheblich. Soli eine besondere Verbundbahn des ein- 
gangs beschriebenen Aufbaues hergestellt werden, so 
konnen durch einige Versuche, die leicht auszufuhren 
sind, die Temperaturen, die Durchlaufgeschwindigkeit, 
die Extrusionsgeschwindigkeit der Kunststoff-Folie aus 
der Breitschlitzduse und die elektrostatische Aufladung 
so gewahlt werden, daB die Kunststoff-Folie im Bereich 
der Beruhrungskontakte die Fasern der Faserbahn mit 
einem Umschlingungswinkel im Bereich von 90° und 
mehr umschlingt Im ubrigen entsteht in diesem Um- 
schlingungsbereich eine ausreichend stoffschlussige 
Verbindung, so daB uber diesen FormschluB und den 
StoffschluB der Verbund beach tlich verbessert wird. Die 
Erfindung arbeitet beim Verbund gleichsam mit einer 
elektrostatisch erzeugten Flachenpressung. Mit dieser 
gelingt es uberraschenderweise, den beschriebenen 
FormschluB bei gleichzeitig auch ausreichend stoff- 
schlussiger Verbindung herzustellen. 

Elektronen-Spruhelektroden sind in verschiedenen 
Ausfuhrungsformen bekannt und im Rahmen der Erfin- 
dung einsetzbar. Sie werden in der technischen Praxis 
fur die verschiedensten Zwecke verwendet beispiels- 
weise im Rahmen von Elektrofiltern und auch zur Her- 
stellung von elektrostatischen Haftungskraften. Bisher 
ist nicht erkannt worden, daB bei Verwirklichung der 
Lehre der Erfindung ein intensiver formschlussiger und 
stoffschlussiger Verbund zwischen der Faserbahn und 
der Kunststoff-Folie erreicht werden kann. Die Ge- 
schwindigkeit der Faserbahn einerseits und die Ge- 
schwindigkeit, mit der die Kunststoff-Folie aus der 
Breitschlitzduse andererseits austritt konnen mehr oder 
weniger gleich gewahlt werden. Es besteht aber auch 
die Moglichkeit, die Kunststoff-Folie beim Auftreffen 
auf die Faserbahn gleichsam zu stauchen oder einer 
Verstreckung zu unterwerfen. 

Im einzelnen bestehen im Rahmen der Erfindung 
mehrere Moglichkeiten der weiteren Ausbildung und 
Gestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens. So wird 
nach bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung mit 
einer Kunststoff-Folie gearbeitet wie sie im Patentan- 
spruch 3 spezifiziert ist Es versteht sich, daB die be- 
triebsmaBigen Parameter des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens dem herzustellenden Produkt und den einge- 
setzten Werkstoffen anzupassen ist 

In bezug auf die elektrostatische Aufladung der 
Kunststoff-Folie ist zu bemerken, daB diese ausreichend 
stark sein muB, damit eine ausreichend starke elektro- 
statische Flachenpressung erreicht wird Vorteilhaft ist 
es, wenn die metallische oder mit einer metallischen 
Oberflache versehene Verbundwalze geerdet wird. Man 
kann aber auch die metallische oder mit metallischer 
Oberflache versehene Verbundwalze gegenuber der 
Elektronen-Spruhelektrode als Anode schalten. Nach 
einem anderen Vorschlag der Erfindung besteht zumin- 
dest die Oberflache der Verbundwalze aus einem di- 
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clektrischen Werkstoff. LSdt sie sich auf, so wird man 
bei ihrer Umbrechung die Ladung abnehmen, z. B. mit 
Hilfe einer Ladeabstreifung. Im Rahmen der Erfindung 
liegt es f zwischen der Elektronen-Spruhelektrode und 
der Kunststoff-Folienbahn zus&tzlich eine weitere Fa- 
serbahn zuzufuhren, die auf diese Weise mit der Ver- 
bundbahn zusatzlich in elektrostatischen Verbund ge- 
bracht wird und sich mit der Verbundbahn zusatzlich 
vereinigt 

Die erreichten Vorteile sind darin zu sehen, daB im 
Rahmen des erfindungsgemafien Verfahrens unter Ver- 
zicht auf eine sogenannte Presseur-Einrichtung nicht 
nur der Verbund zwischen der Faserbahn und der 
Kunststoff-Folie hergestellt, sondern gar verbessert 
werden kann. Das ist von groBer Bedeutung, weil es sich 
bei der Herstellung von solchen Verbundbahnen urn die 
Hersteliung von ausgesprochenen Massenprodukten 
handelL 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
Iich ein Ausfuhrungsbeispiel darsteilenden Zeichnung 
ausfuhrlicher erlautert Es zeigen in schematischer Dar- 
stellung 

Fig. 1 ein Schema einer Anlage zur Durchfiihrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens, 

Fig. 2 eine andere Ausfuhrungsform des Gegenstan- 
des nach Fig. 1 und 

Fig. 3 eine nochmais andere Ausfuhrungsform, 

Fig. 4 in starker VergroBerung einen Ausschnitt aus 
einer erfindungsgemaB hergestellten Verbundbahn. 

In den Figuren erkennt man zunachst eine Einrich- 
tung 1, von der eine Faserbahn 2 abgezogen werden 
kann, und eine Kunststoff-Folie 3, die mit Hilfe einer 
Breitschlitzduse 4 aus einer Schmelze des thermoplasti- 
fizierten Kunststoffes erzeugt wird. Man erkennt fer- 
nerhin zumindest eine Elektronen-Spruhelektrode 5, die 
sich quer zur Durchlaufrichtung erstreckt und dazu 
dient, die Kunststoff-Folie 3 elektrostausch aufzuladen. 
Mit den eingetragenen Temperaturen erkennt man, daB 
die Faserbahn 2 auf eine Verbundtemperatur erwarmt 
wird, die beachtlich niedriger liegt als die Schmelztem- 
peratur, die beispielsweise etwa 250°C betrSgt. Die auf 
Verbundtemperatur erwarmte Faserbahn 2 wird dem 
Auflaufbereich 6 einer Verbundwalze 7 zugefuhrt Die 
Verbundwalze 7 rotiert entsprechend der Durchlaufge- 
schwindigkeit und weist zumindest die Breite der Faser- 
bahn 2 auf. Die Rotation der Verbundwalze 7 wurde 
durch einen Bogenpfeil angedeuteL Im Ausfuhrungsbei- 
spiel wird die Faserbahn 2 von einem Coil abgezogen, 
uber eine Temperierwalze 8 gefiihrt und danach auf die 
Verbundwalze 7 aufgeleitet Die Kunststoff-Folie 3 wird 
mit Htlfe der bereits erwahnten Breitschlitzduse 4 aus 
einer Schmelze des thermoplastischen Kunststoffes er- 
zeugt, wobei der Schlitzmund 9 der Breitschlitzduse 4 
im Auflaufbereich 6 der Verbundwalze 7 angeordnet ist 
Die Kunststoff-Folie 3 wird im jungfraulichen, plasti- 
schen Zustand, im wesentlichen tangential mit der auf 
der Verbundwalze 7 aufliegenden Faserbahn 2 in Be- 
rQhrungskontakt gebracht. Die Kunststoff-Folie 3 hat 
hier noch den Charakter einer Schmeizefahne. In dem 
Bereich, in dem die im plastischen, schmelzefahnenahn- 
lichen Zustand befindliche Kunststoff-Folie 3 mit der 
Faserbahn 2 in Beriihrungskontakt kommt, wird die 
Kunststoff-Folie 3 mit Hilfe von zumindest einer Elek- 
tronen-Spruhelektrode 5, die sich quer zur Durchlauf- 
richtung erstreckt, elektrostatisch aufgeladea Die da- 
durch gebildete Verbundbahn 2, 3 mit elektrostatischem 
Verbund wird auf der Verbundwalze 7 und/oder danach 
abgekUhlt Im ubrigen wird in bezug auf die erfindungs- 



gemaBen MaBnahmen auf den allgemeinen Teil der Be- 
schreibung verwiesen. 

Die Fig. 2 und 3 sind mit den schon erl&uterten Be- 
zugszeichen ohne weiteres verstandlich. Die Anordnung 

5 ist hier so getroffen, daB zwischen der Elektronen- 
Spruhelektrode 5 und der Kunststoff-Folienbahn 3 zu- 
satzlich eine Faserbahn 10 zugefuhrt wird, die in der 
beschriebenen Art und Weise mit der Verbundbahn 2, 3 
zusatzlich in elektrostatischen Verbund gebracht wird. 

io Oberraschenderweise ist auch dieser Verbund hohen 
Beanspruchungen gewachsen. Auf diese Weise kann als 
zusatzliche Faserbahn 10 auch eine Nonwoven-Vlies- 
bahn aufgebracht werden. 
In der Fig. 4 ist schematisch ein Ausschnitt aus einer 

15 erfindungsgemaB hergestellten Verbundbahn 2, 3 im 
Schnitt dargestellt. Drei Fasern 11 wurden herausge- 
zeichnet Man erkennt, daB die Kunststoff-Folienbahn 3 
Umschlingungsausformungen 12, 13 gebildet hat, die die 
Fasern urn etwa 90° bis 180° umschlingen. 

20 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Verbundbahn 
aus einer Faserbahn und einer einseitigen Be- 

25 schichtung aus Kunststoff-Folie aus thermoplasti- 
schem Kunststoff im Durchlauf mit den Verfah- 
rensschritten: 

1.1) die Faserbahn wird auf eine Verbundtem- 
peratur erwiirmt, 

30 1.2) die auf Verbundtemperatur erwarmte Fa- 

serbahn wird dem Auflaufbereich einer Ver- 
bundwalze zugefuhrt, die entsprechend der 
Durchlaufgeschwindigkeit rotiert und zumin- 
dest die Breite der Faserbahn auf weist, 

35 13) die Kunststoff-Folie wird mit Hilfe einer 

Breitschlitzduse aus einer Schmelze des ther- 
moplastischen Kunststoffes erzeugt, wobei der 
Schlitzmund der Breitschlitzduse im Auflauf- 
bereich der Verbundwalze angeordnet ist, und 

40 wobei die Kunststoff-Folie im jungfraulichen, 

plastischen Zustand im wesentlichen tangenti- 
al mit der auf der Verbundwalze aufliegenden 
Faserbahn in Beriihrungskontakt gebracht 
wird, 

45 1.4) in dem Bereich, in dem die im plastischen 

Zustand befindliche Kunststoff-Folie mit der 
Faserbahn in Beriihrungskontakt kommt, wird 
die Kunststoff-Folie mit Hilfe von zumindest 
einer Elektronen-Spruhelektrode, die sich 
so quer zur Durchlaufrichtung erstreckt, elektro- 

statisch aufgeladen, 
wobei die dadurch gebildete Verbundbahn auf der 
Verbundwalze und/oder danach abgekuhlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Tempera- 
55 turen, die Durchlaufgeschwindigkeit, die Extm- 

sionsgeschwindigkeit der Kunststoff-Folie aus der 
Breitschlitzduse und die elektrostatische Aufladung 
so gewahlt werden, daB die Kunststoff-Folie im Be- 
reich des Beruhrungskontaktes die Fasern der Fa- 
60 serbahn mit einem Umschlingungswinkel im Be- 
reich von 90° bis 180° oder mehr umschlingL 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 2, 
wobei mit einer Kunststoff-Folie gearbeitet wird, 
die aus einem Kunststoff der Gruppe Polyolefine 

65 oder Mischungen davon besteht 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
wobei mit einer Kunststoff-Folie aus einem Athy- 
len-Acrylsaureester gearbeitet wird. 
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5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
wobei die metallische oder mit metallischer Ober* 
flache versehene Verbundwalze geerdet wird 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
wobei die metallische oder mit metallischer Ober- 5 
flache versehene Verbundwalze gegeniiber der 
Elektronen-Spriihelektrode als Anode geschaltet 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche I bis 6 f 
wobei zumindest die Oberflache der Verbundwalze 10 
aus einem dielektrischen Werkstoff besteht 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
wobei zwischen der Elektronen-Spriihelektrode 
und der Kunststoff-Folie zusatzlich eine weitere 
Faserbahn zugefuhrt und mit der Verbundbahn in 15 
elektrostatischen Verbund gebracht wird. 
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